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The invention relates to a burnishing h^ad for hard disks, one face of which, palled the active face, ts intended 
M l>Mrnish tH 6 ^<i^ of th e disfe^ the said aci^e 

disposed in a direction parallel to the displacement of the disk with respect to the burnishinjg head, the skis 
being separated from each other by grooves (13), the skis also being equipped with cutters (14, 15) on their 

faces intended to be opposite the surface of the disks to be burnished. J 
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0 Tete de brunissage pour disques durs et son procede de fabrication. 
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@ L'invention concerne une tete de brunissage 
pour disques durs dont une face drte face active est 
destinee a brunir la surface des disques, ladite face 
active comportant une serie de micro-skis (12) dis- 
poses de preference dans une direction paraliele au 
deplacement du disque par rapport a ia tete de 
brunissage, les skis £tant separes les uns des autres 
par des rainures (13), les skis etant egalement equi- 
pes de couteaux (14, 15) sur leur face destinee a se 
trouver en vis-a-vis de la surface des disques a 
brunir. 
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TETE DE BRUNISSAGE POUR DISQUES DURS ET SON PROCEDE DE FABRICATION 



L'invention conceme, une tete de brunissage 
pour les disques durs utilises dans des lecteurs de 
disques, en particulier pour ceux utilises dans les 
ordlnateurs. Eile conceme egalement son procede 
de fabrication. 

Actuellement, dans I'enregistrement magneti- 
que sont utilisees des tetes de lecture/ecriture qui 
volent, en cours de fonctionnement, au-dessus des 
disques durs. a une hauteur d'environ 0,1 a 0,4 
urn. Pour eviter que la tete de lecture/ecriture ne 
subisse un accident de vol en cours d'utilisation, il 
est necessaire lors de la fabrication du disque de 
brunir sa Surface. Ainsi on elimine les asperites ou 
les particules provenant des etapes de fabrication, 
que ce soit au cours du polissage, au cours de 
P£tape dite de "texturing" (configuration des mo- 
tifs) ou au cours du depot des couches minces 
realist par exemple par pulverisation cathodique. 
Le brunissage de la surface du disque dur est 
generalement effectue a une hauteur inferieure a la 
hauteur de vol des dispositifs d'enregistrement et 
de lecture. 

On connait deux types de t§tes de brunissage. 
Selon un premier type, la tete de brunissage est 
equipee d'un catamaran semblabie a eux des tetes 
de lecture/ecriture. Ces tetes de brunissage ont 
I'avantage d'avoir une bonne stabilite en vol mais 
leur conception n'est pas adaptee aux brunissages 
de precision actuels et la vitesse de brunissage est 
lente. 

Selon un deuxieme type, la tete de brunissage 
ne possede pas de catamaran. Ces tetes sont bien 
equipees pour I'opSration de brunissage propre- 
ment dite mais elles presented les inconvenients 
suivants : vol instable dQ a ('absence des skis de 
catamaran, recuperation lente de la stabilisation en 
vol lors de Taccrochage d'une grosse protuberance 
du disque, possibility de rayer les disques a brunir, 
utilisation de techniques de micromecanique pour 
realiser ces t§tes (polissage et defonpage a la 
meule), utilisation d'un substrat couteux en alumine 
et carbure de titane (ce qui conduit a un prix de 
revient eleve pour ces tetes). 

C'est afin de pallier ces inconvenients que la 
presente invention a ete* congue. Elle permet par 
I'utilisation des techniques de la microelectronique 
et a partir d'un substrat en silicium de concevoir 
une tete de brunissage a faible cout et ayant une 
configuration parfaitement adaptee a sa fonction. 

L'invention a done pour objet une tete de bru- 
nissage pour disques durs dont une face dite face 
active est destined a brunir la surface des disques, 
caracterisee en ce que ladite face active comporte 
une serie de micro-skis, disposes de preference 
dans une direction parallele au deplacement du 



disque par rapport a la tete de brunissage, les 
micro-skis etant separes les uns des autres par 
des rainures, les micro-skis etant egalement equi- 
pes de couteaux sur leur face destinee a se trouver 
5 en vis-a-vis de la surface des disques a brunir. 

La tete de brunissage peut avantageusement 
etre pourvue d'un chanfrein situe" du c6t£ de la 
face active. 

Les couteaux peuvent avoir la forme de che- 
w vrons ou avoir la forme de lames inclinees par 
rapport a la direction des micro-skis. 

Les micro-skis peuvent egalement etre equipes 
de plots de brunissage. 

Le face active de la tite peut poss£der au 
is moins un evidement 

L'invention a aussi pour objet un procede de 
fabrication d'une tete de brunissage telle que defi- 
nie ci-dessus, caracterise en ce qu'il comprend les 
etapes suivantes : 
20 - formation d'une couche superficielle d'oxyde sur 
une face d'un substrat en silicium, 

- gravure de ladite face du substrat pour former les 
micro-skis, les rainures et le chanfrein, 

- retrait de la couche d'oxyde superficielle, 

25 - gravure des couteaux et eventuellement de plots 
de brunissage sur les micro-skis, 

- formation d'une couche dure superficielle sur la 
face active. 

L'invention sera mieux comprise et d'autres 
30 avantages apparaltront a la lecture de la descrip- 
tion qui va suivre, donnee a titre non limitatif, 
accompagnee des dessins annexes parmi lesquels 

- les figures 1-a, 1-b et 1-c represented une 
35 premiere variante de tete de brunissage selon 

l'invention, 

- les figures 2-a, 2-b et 2-c represented une 
seconde variante de t§te de brunissage selon 
l'invention, 

40 - les figures 3-a, 3-b et 3-c represented une 
troisieme variante de tete de brunissage selon 
l'invention, 

- les figures 4-a, 4-b et 4-c represented une 
quatrieme variante de tete de brunissage selon 

45 l'invention, 

- les figures 5 a 9 represedent differedes eta- 
pes du procede de fabrication des tetes de 
brunissage selon l'invention. 

les figures 1 a 4 represented differentes ver- 
so sions d'une tete de brunissage seion ('invention. 
On a represents a chaque fois differentes vues, 
refeVencSes a, b et c, de chaque tete. 

Les figures 1-a, 1-b et 1-c represented une 
tete de brunissage a micro-skis adaptee pour des 
hauteurs de vol moyennes (0,1 a 0,3 urn). Cette 
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tete de brunissage est formed h partir d'un substrat 
10 et comporte un chanfrein 11 pour permettre son 
dScollage. La face destinee k brunir les disques 
durs comportent des skis 12 (ou micro-skis) de 
faible largeur, separes les uns des autres par des 
rainures 13. La face superieure des skis 12 com- 
porte des couteaux qui constituent les elements 
actifs de la tete. On n'en a represente qu'une 
partie. lis peuvent avoir differentes formes. Ainsi on 
a represent^ des couteaux 1 4 en forme de chevron 
et des couteaux 15 qui sont des lames inclinees 
par rapport a la direction des skis. L'inclinaison des 
lames peut etre altern£e d'un ski au suivant. Cette 
tete comporte aussi a sa partie arriere des plots de 
brunissage 16 qui ne sont pas tous represented, lis 
sont destines a mieux polir la surface du disque. lis 
peuvent avoir entre 2 et 500 urn 2 de surface et etre 
de forme arrondie. 

A titre d'exemple, le substrat peut avoir une 
epaisseur de 300 urn a 1 mm pour une largeur et 
une longueur comprise entre 2 et 5 mm. Le nom- 
bre de micro-skis peut itre avantageusement com- 
pris entre 1 et 1000 et leur largeur peut aller de 1 
urn a 500 urn. Le largeur des rainures peut etre 
comprise entre 1 et 1000 urn. La profondeur des 
rainures peut etre comprise entre 1 et 100 urn et la 
profondeur des couteaux entre 0,1 et 50 urn. 

Les figures 2 a 4 represented differentes va- 
riantes d'une tite de brunissage a surface portante 
plus faible (a cause de la presence d'evidements) 
pour diminuer la hauteur de vol. Ces evidements 
permettent egalement de maintenir une surface de 
vol constante sur le disque. 

Les figures 2-a, 2b et 2-c represented une tete 
de brunissage formee a partir d'un substrat 20. Elle 
assure une tres bonne stabilite entre rayon interieur 
et rayon exterieur et peut permettre un brunissage 
avec un bras rotatif. On reconnaft le chanfrein 21 
place a I'avant de la tite et les skis 22 separes par 
des rainures 23 et supportant des couteaux 
(chevrons 24 ou lames 25). Sur cette tete, des 
evidements 27 ont ete realises dans la partie cen- 
trale de la face active de la tete afin de mieux 
stabiliser la hauteur de vol et Egalement de dimi- 
nuer la surface portante. 

Les figures 3-a f 3-b et 3-c represented une 
tete de brunissage formee a partir d'un substrat 30. 
On reconnaft le chanfrein 31 place a I'avant de la 
tete et les skis 32 separes par des rainures 33 et 
supportant des couteaux (chevrons 34 ou lames 
35). Sur cette tete. des evidements 37 ont ete 
realises dans differentes zones de la face active de 
la tite. 

Les figures 4-a, 4-b et 4-c represented une 
tete de brunissage formee a partir d'un substrat 40. 
On reconnait le chanfrein 41 place a I'avant de la 
tete et les skis 42 separes par des rainures 43 et 
supportant des couteaux (chevrons 44 ou lames 



45). Sur cette tete, des evidements 47 ont ete 
realises dans la partie centraJe de la face active de 
la tete, a Pexclusion des bords de cette face. 

Pour realiser les tetes de brunissage selon 
s I'invention, il est avantageux de partir d'un substrat 
en silicium. 

La figure 5 represente un substrat en silicium 
50 recouvert d'une couche d'oxyde de silicium 58. 
Cette couche d'oxyde 58 peut etre obtenue par 

to oxydation thermique ou par decomposition plasma 
(depot PECVD). 

La figure 6 represente Tune des e tapes du 
procede de lithographic mis en oeuvre pour definir 
les skis 52 et les rainures 53, les rainures etent 

75 obtenues par gravure du silicium sur une profon- 
deur d'environ 40 a 100 urn. La reference 59 
represente de la resine insolee. 

L'oxyde de silicium est ensuite retire par une 
methode bien connue de I'homme de Tart et Ton 

20 obtient le substrat grave de la figure 7. 

Par un deuxieme niveau de masquage on d£fi- 
nit les couteaux (chevrons ou lames), les plots de 
polissage eventuels et le chanfrein. 

Ainsi la figure 8 illustre une etape du deuxieme 

25 niveau de masquage. On a represente un fragment 
du substrat 50 avec ses skis 52 et ses rainures 53 
ainsi que son chanfrein 51. On distingue aussi sur 
cette figure les lames 55 encore recouvertes d'une 
couche 60 de resine de masquage insolee. La 

30 gravure des couteaux peut se faire par une gravure 
ionique reactive sur une profondeur de 0,5 a 50 
am. Pour des profondeurs superieures a 1 urn on 
utilise a nouveau un masque d'oxyde. 

Apres avoir enleve la resine de masquage, on 

35 procede a une operation consistant a durcir la 
couche superficielle de la face active. 

L'epaisseur de cette couche superficielle peut 
etre comprise entre 0,1 et 3 urn. On peut dSvelop- 
per une couche d'oxyde de silicium par oxydation 

40 thermique ou la deposer par une methode de de- 
pot en phase vapeur (CVD). On peut, a la place 
d'une couche d'oxyde, deposer du nitrure de sili- 
cium, du diamant, du carbone. du carbure de sili- 
cium. etc., par des methodes connues de I'homme 

45 de Part. La figure 9 illustre ce stade final du procS- 
de\ Sur le substrat en silicium 70, on a realise des 
micro-skis 72 separes par des rainures 73, ainsi 
qu'un chanfrein 71 . Sur les skis ont ete formes des 
chevrons 74. La couche dure superficielle est re- 

so presentee sous la reference 79. 

II est preferable que les skis soient alignes 
dans une direction parall&le au dgplacement du 
disque par rapport a la tete mais on peut aussi 
envisager que les skis soient inclines par rapport a 

55 cette direction. 
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1 - Tete de brunissage pour disques durs dont une 
face dite face active est destinee a brunir la surfa- 
ce des disques, caracterisee en ce que ladite face 
active comporte une serie de micro-skis (12, 22, 5 
32, 42, 52, 72), disposes de presence dans une 
direction parallele au deplacement du disque par 
rapport h la tete de brunissage, les micro-skis etant 
separes les uns des autres par des rainures (13, 

23, 33, 43, 53, 73), les micro-skis e*tant Sgalement w 
equip§s de couteaux sur leur face destinee a se 
trouver en vis-&-vis de la surface des disques a 
brunir. 

2 - Tete de brunissage selon la revendication 1, 
caracte"risee en ce que I'avant de la tete est pourvu is 
d'un chanfrein (11, 21, 31, 41, 51, 71) situe du cote 

de la face active. 

3 - Tete de brunissage selon Tune des revendica- 
tions 1 ou 2, caracterisee en ce que les couteaux 

ont la forme de chevrons (14, 24, 34, 44, 74). 20 

4 - Tete de brunissage selon Tune des revendica- 
tions 1 ou 2, caracterisee en ce que les couteaux 
ont la forme de lames (15, 25, 35, 45, 55) inclinees 
par rapport a la direction des micro-skis. 

5 - Tete de brunissage selon Tune quelconque des 25 
revendications 1 & 4, caracterisee en ce que les 
micro-skis sont £galement £quip£s de plots de 
brunissage (1 6). 

6 - T§te de brunissage selon Tune quelconque des 
revendications 1 k 5, caracterisee en ce que la 30 
face active de ia tete possede au moins un evide- 
ment (27, 37, 47). 

7 - Precede de fabrication d'une tete de brunissage 
selon Tune quelconque des revendications precS- 
dentes, caracterise en ce qu'il comprend les eta- 35 
pes suivantes : 

- formation d'une couche superficielle d'oxyde (58) 
sur une face d'un substrat en silicium (50, 70), 

- gravure de ladite face du substrat pour former les 
micro-skis (52, 72), les rainures (53, 73) et le 40 
chanfrein (51, 71), 

- retrait de la couche d'oxyde superficielle (58), 

- gravure des couteaux (55, 74) et eventuellement 
de plots de brunissage sur les micro-skis, 

- formation d'une couche dure superficielle (79) sur 45 
la face active. 
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FIG_2-c 




FIQ.2-b FIG_2- 
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FIG.4-C 




FIG_4-b FIG.4- 
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